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“Nao conhec¢o ninguém que conseguiu realizar seu sonho,
sem sacrificar feriados e domingos pelo menos uma

centena de vezes.

O sucesso e construido & noite! Durante o dia vocé faz o
que todos fazem. Mas, para obter um resultado diferente
da maioria, vocé tem que ser especial. Se fizer igual a todo
mundo, obtera 0s mesmos resultados.

N&o se compare a maioria, pois, infelizmente ela ndo é
modelo de sucesso. Se vocé quiser atingir uma meta
especial, tera que estudar no horario em que 0s outros
estdo tomando chope com batatas fritas. Tera de planejar,
enguanto os outros permanecem a frente da televisdo. Tera
de trabalhar enguanto os outros tomam sol & beira da
piscina.

A realizacdo de um sonho depende de dedicacdo, hd muita
gente que espera que o sonho se realize por magica, mas
toda mégica é ilusdo, e a ilusdo ndo tira ninguém de onde
esta, em verdade a ilusdo é combustivel dos perdedores
pois...

Quem quer fazer alguma coisa, encontra um MEIO.

Quem néo quer fazer nada, encontra uma DESCULPA.”
(Roberto Shinyashiki)



RESUMO

POLETTO. Alex Junior. Reaproveitamento de matéria prima: Geracdo de valor agregado
ao produto retalho. 2013. 58 f. Estagio Supervisionado (Curso de Administracdo) UPF. 2013.

O presente trabalho trata-se de um estudo de caso desenvolvido em uma empresa de
fabricagdo de estruturas metalicas. Com o objetivo de contribuir na busca por alternativas para
otimizar a utilizacdo da matéria prima no processo de corte. Para isso buscou-se estudar 0s
processos envolvidos a fim de demonstrar a realidade vivida pela empresa. Através desse
acompanhamento foi apurado todos os valores de compra de matéria prima bem como o0s
processos de venda de sobras destas, alem do comparativo entre os dois valores praticos na
busca de demonstrar qual seria a economia se obtivesse um melhor aproveitamento de sua
matéria prima. E por fim buscou-se apresentar sugestdes de melhoria para que a empresa
pudesse obter maior otimizacdo dessas sobra de matéria prima denominada produto retalho,
economizando matéria prima nobre do estoque e reutilizando-a, aumentando sua
competitividade no mercado de atuacéo.

Palavras chave: Reaproveitamento. Valor agregado. Produto retalho.



ABSTRACT

The present work it is a case study developed in a manufacturing company of steel structures.
Aiming to contribute to the search for alternatives to optimize the use of raw materials in the
cutting process. For this we sought to study the processes involved in order to demonstrate
the reality experienced by the company. Through this monitoring was assessed values of all
raw materials purchasing and sales processes of these leftovers, beyond the comparison
between the two values in practical attempt to show what the economy would obtain a better
utilization of the raw material. Finally we sought to make suggestions for improvement for the
company could get further optimization of these leftover raw materials denominated retail
product, saving raw material noble stock and reusing it, increasing their competitiveness in
the market segment.

Keywords : Reuse . Value. Retail product .
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1 INTRODUCAO

Em meio ao cenério competitivo, instavel e complexo, no qual as organizacGes estdo
inseridas, € relevante que as mesmas preocupem-se em manter seus processos atualizados e
modernizados. Nesse sentido, é de extrema importancia o gerenciamento das atividades
ligadas a producdo tendo em vista que é possivel estar continuamente aplicando melhorias
para que os produtos e servigos se desenvolvam de uma maneira além de eficaz que seja
também eficiente.

A administracdo de producdo em uma empresa deve melhorar seus processos
continuamente afim de obter maior competitividade e lucratividade para seus produtos e
servicos. Um dos maiores custos da producdo estad diretamente ligado ao estoque de matéria
prima e no que diz respeito a lucratividade da empresa depende muito de como é feito o
planejamento e a utilizacdo desse estoque.

Segundo Moreira (2011, p. 01-02), a administracdo de producdo esta ligada
diretamente a fabricacdo sendo industrias que desenvolvam produtos ou empresas prestadoras
de servico tendo uma grande importancia para o0 bom andamento dos processos.

O presente estudo apresenta vantagens para a empresa ao utilizar produto retalho visto
que este é proveniente da sobra de matéria prima que ndo foi utilizada na producdo para
fabricacdo de pecas que compOem o projeto. Entende-se que essa sobra pode ser
reaproveitada em projetos de melhorias internas ou pecas para clientes obtendo maior

otimizacdo de matéria prima e diminuindo o indice de perda.
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1.1 IDENTIFICACAO E JUSTIFICATIVA DO ASSUNTO

A Empresa X é uma industria de fabricacdo de estruturas metalicas onde sua principal
matéria prima é aco. Atua no segmento de dleo e gas, petroquimica, siderurgia, mineracéo,
infraestrutura, papel e celulose. Estd hd mais de 35 anos no mercado e conta com
aproximadamente 1.000 colaboradores.

Um dos grandes problemas da empresa € a reutilizacdo dos retalhos gerados a partir do
corte de matéria prima (aco). Atualmente a empresa classifica os retalhos conforme a sua
dimensdo consequentemente o valor de venda € respectivo, quanto maior a dimensdo maior o
prego.

E perceptivel o interesse que a empresa possui na tentativa de otimizar ao maximo a
utilizacdo da matéria prima em seu processo de producdo, buscando alternativas para
minimizar continuamente as perdas, pois o principal custo na fabricacdo de estruturas
metalicas € a matéria prima, assim quanto menor a perda maior o lucro final.

Entende-se que a empresa pode utilizar desse estudo para dar continuidade a
diminuicgdo do indice de sobras de matéria prima, transformando o produto retalho em pegas
nobres para projetos internos ou pegas para clientes externos. Com isso a Empresa X pretende
gerar valor agregado no produto retalho e diminuir o indice de perda de matéria prima.

A implantacdo de um sistema que possa tornar mais visivel o produto retalho gera
custos, mas a implantacdo do mesmo tornard mais rapida e eficaz a reutilizacdo deste, obtendo
maior lucratividade e competitividade para a Empresa X sobre seus concorrentes, garantindo
assim uma fatia maior de mercado, além de diminuir o impacto ambiental que esses residuos
deixam na natureza.

Em funcéo do que foi apresentado o estudo tem como problema de pesquisa a questéo:

Qual € o resultado através reutilizacdo da matéria prima retalho na Empresa X?
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1.2 OBJETIVOS

1.2.1 Objetivo geral

Identificar e avaliar quais os resultados obtidos através da reutilizacdo da matéria
prima retalho na empresa X.

1.2.2 Objetivos especificos

- Apurar os custos de compra de matéria prima.
- Verificar os valores praticados no periodo em estudo com a venda do produto
retalno em comparacdo com o preco de compra da matéria prima.

- Propor um plano de melhoria que apresente otimizagdo do produto retalho.



2 FUNDAMENTAGCAO TEORICA

Neste capitulo tratar-se-4& fundamentacdo de assuntos pertinentes relacionados a
administracdo da producéo, seus desafios, qualidade, padronizagéo, formas e ferramentas de
padronizacdo. Também sera estudado os sistemas de producédo e a administracdo dos estoque.
Geracdo de valor agregado e historia do aco no mundo e no Brasil. A importancia da
fundamentacéo tedrica recorre a0 embasamento necessario para argumentagdo dos resultados

e entendimento do campo cientifico referente ao tema.

2.1 ADMINISTRACAO DA PRODUCAO

No entendimento de Chiavenato (2005, p. 12), a administracdo da producéo utiliza
recursos fisicos e materiais da empresa, tais como, maquinas, equipamentos, instalacdes,
matérias-primas, prédios ou edificios e a tecnologia indispensavel para que todos esses ativos
tangiveis possam ser integrados em uma atividade conjunta e coordenada.

Chiavenato (2005, p. 13), explica que:

A Administracdo da producdo e operacdes — APO € a area da administracdo que
utiliza os recursos fisicos e materiais da empresa que realizam o processo produtivo
por meio de competéncias essenciais. Assim, é a AP que executa a producdo ou as
operacdes da empresa. E pela AP a empresa extrai as matérias-primas, transforma-as
para produzir o produto acabado ou presta servicos especializados ao mercado.

Na ¢tica de Antunes (2008, p. 28), do ponto de vista comercial, o periodo anterior a

1973 pode ser considerado como de “product out”, quando os fabricantes tinham maior poder
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sobre as tendéncias dos produtos a serem colocados no mercado de consumo, o que conhece-
se como oferta.

No seu entendimento Chiavenato (2005, p. 13), afirma que “a administracdo da
producdo precisa ser planejada para atender a dois objetivos simultaneamente”, tal como
alcancar a eficiéncia e a eficacia no processo produtivo, conforme caracteristicas descritas no
Quadro 1:

Eficiéncia Eficacia

Relacionada com os meios Relacionada com os fins

Relacionada com os métodos e procedimentos | Relacionadas com resultados a alcancar

Busca a melhor aplicacdo de recursos Busca o melhor alcance dos objetivos

Busca execucao correta da tarefa Busca a tarefa mais importante para o
resultado

Exemplos de eficiéncia Exemplos de eficécia

Resolver problemas Atingir metas

Fazer corretamente as coisas Conquistar resultados

Jogar futebol com arte Marcar gols e ganhar a partida

Quadro 1 - Eficiéncia e Eficacia
Fonte: Chiavenato (2005, p. 14)

No entanto nota-se que a eficiéncia é como realizar as técnicas e a eficicia sdo 0s
meios que se utilizam as técnicas.

Assim Antunes (2008, p. 81), afirma que o ponto de partida para a apresentacdo do
mecanismo da funcdo producéo € a diferenciacdo entre as funcdes processos e operacdo. A
funcdo processo refere-se ao fluxo de materiais ou produtos, em diferentes estagios de
producdo, nos quais se pode observar a transformacdo gradativa das matérias primas em
produtos acabados. Também salienta-se que 0s processos podem ser simplesmente definidos
como sendo o fluxo de materiais para produtos, que se modifica de acordo com o tempo e o
espaco.

A funcdo operagdo refere-se a andlise dos diferentes estagios, visto que trabalhadores e
maquinas encontram-se relacionados ao longo de uma jornada de trabalho. Assim Antunes
(2008, p. 81), afirma que a funcdo operacdo trata do fluxo do sujeito do trabalho, que envolve

pessoas — trabalho vivo - e maquinas — trabalho morto — no tempo e no espaco.
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Para Chiavenato (2005, p. 14), na eficiéncia destaca-se a racionalizacao, que procura a
técnica mais adequada ao trabalho, ganhando um processo produtivo mais rapido e eficiente,
com menor custo de producéo, reducdo de estoques, reducao de trabalho na producao, etc.
Também destaca-se a questdo da produtividade, que a medida que a producéo € eficiente, ela
alcanca maiores niveis de produtividade. Uma maquina é mais produtiva que outra na medida
em que consegue produzir maior quantidade de pe¢as no mesmo periodo. Um operério € mais
produtivo do que outro quando produz mais no mesmo periodo e utilizando 0os mesmos
recursos de producao.

Aumentar a produtividade para Chivenato (2005, p. 15), é maximizar a producdo sem
aumentar o volume de recursos, isto €, sem acrescer 0 nimero de maquinas e de operarios. O
que pode elevar a produtividade ¢é a racionalizacdo, novas tecnologias, da mecanizacao, do
treinamento do pessoal, da melhor organizacao do trabalho etc. Nesse aspecto, uma empresa €
competitiva em relacdo a outra quando ela consegue gerar produtos de melhor qualidade,
maior utilidade e com custos menores, o que torna um diferencial para a empresa lidar com os
concorrentes e sobressair no mercado.

Para Krajewski, Ritzman e Malhorta, (2009, p. 2), atualmente a administracdo da
producdo, deu lugar ao conceito de administracdo de operacGes que refere-se ao projeto,
direcéo e controle dos processos que transformam insumos em servicos e produtos, tanto para
clientes internos quanto para 0s externos e estd presente em todos os departamentos da

empresa. Nesse aspecto Krajewski, Ritzman e Malhorta (2009, p. 3), afirmam que:

Lideres empresariais e governamentais cada vez mais reconhecem a importancia do
envolvimento da organizacdo inteira na tomada de decisdes estratégicas. As
operacGes desempenham um importante papel no enfrentamento da competicéo
global. A competicdo estrangeira e a explosdo de novas tecnologias aumentam a
percepgdo de que uma firma compete ndo somente oferecendo novos servigos e
produtos, marketing criativo e financas habilidosas, mas também por meio de suas
competéncias excepcionais em operacdes e na administracdo dos processos
essenciais. Uma organizagdo que oferece servicos e produtos de alto nivel a precos
mais baixos é uma concorrente formidavel.

Assim, a base operacional, pode-se dizer que é a base produtiva, liderados por
estrategistas com o objetivo de atingir determinada meta, oferecendo produtos de acordo com

as exigéncias que o mercado estabelece.
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2.1.1 Desafios da Administragdo de operacdes

Krajewski, Ritzman e Malhorta (2009, p. 13), esclarecem que enfrentar os desafios
atuais, € uma maneira de encarar 0s desafios como oportunidades para melhorar 0s processos
e cadeias de valor existentes ou criar novos processos inovadores. A administracdo de
processos e cadeias de valor vai além de projeta-los, exige a capacidade de assegurar que
atingiam seus objetivos.

As empresas devem administrar seus processos e cadeias de valor de maneira a
maximizar sua competitividade nos mercados a que servem, que segundo Krajewski, Ritzman
e Malhorta (2009, p. 13), ilustram na Figura 1:

Usando competicGes para competir

OperagBes como uga arma competitiva
Estratégias de operacdes
Administracdo de projetos

Administrando processos

Estratégialie processo
Analise de processo
Desempenho e qualidade do processo
Administracdo das restri¢des
Layout do processo
Sistema de producdo enxuta

Administrando cadeias de valor

Estratégia de cadtia de suprimentos
Localizagéo
Administracdo de estoques
Previsdo de demanda
Planejamento de vendas e operacdes
Planejamento de recursos
Programacéo

Figura 1: Administrando processos e cadeias de valor
Fonte: Krajewski, Ritzman e Malhorta (2009, p. 13)

A Figura 1, mostra que todas as decisdes efetivas de operagOes derivam de uma
solida estratégia de operacbes. Krajewski, Ritzman e Malhorta (2009, p. 13), mostram que no

primeiro fluxo dos tdpicos reflete a abordagem que objetiva entender como as operacgdes de
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uma empresa podem ajudar a criar uma base sélida para a competitividade, antes de lidar com
as decisOes essenciais de projeto e de processo que apoiardo suas estratégias.

No que se refere a primeira parte — usando operacfes para competir — 0 esquema
vincula as caracteristicas de operacGes dos processos em todos 0s niveis, as estratégias e
objetivos da empresa, definindo como os processos agregam valor a servi¢cos ou produtos.
Krajewski, Ritzman e Malhorta (2009, p. 13), apontam uma estratégia de operac6es sendo o
meio pelo qual empresas desenvolvem as capacidades para competir no mercado com
sucesso. A administracdo de projetos € uma abordagem efetiva da implementacdo da
estratégia de operagdes por meio da introducdo de novos servigos e produtos, assim como
quaisquer mudancas dos processos ou cadeias de valor de uma empresa.

Na etapa que refere-se a administracao de processos, Krajewski, Ritzman e Malhorta
(2009, p. 15), apontam as ferramentas que ajudam os gerentes a analisar processos e revelar
0s métodos que as empresas usam para medir o desempenho e a qualidade dos processos.
Esse método corresponde ao alicerce de programas como Seis Sigmas e a gestdo da qualidade
total. As atividades envolvidas na administracdo de processos Sao0 essenciais para
proporcionar a empresa beneficios significativos.

Denominada terceira etapa, Krajewski, Ritzman e Malhorta (2009, p. 15), discutem a
administracao de cadeias de valor, abrangendo processos internos e externos a empresa, e nas
ferramentas que aprimoram sua execucdo. E importante notar que a efetiva operacdo de uma
cadeia de valor é tdo importante quanto ao seu projeto.

Os mesmos autores, citam que as decisfes mais importantes, como a terceirizacdo e a
localizacdo de estoques, que afetam no desempenho, e outras atividades basicas como,
localizacdo, administracdo de estoques, previsdo, planejamento de vendas e operacéo,

planejamento de recursos e programacéo de prazos.

2.2 VALOR AGREGADO: UMA NOVA FORMA DE OTIMIZACAO DE PROCESSOS

A implantacao de anéalise de valor agregado na visdo de Vargas (2011, p. 55), implica
uma mudanca cultural e uma educacdo continuada passa a ser fundamental. O autor esclarece
gue um treinamento voltado para as necessidades dos interessados na implementacao reduz a

resisténcia cultural e aumenta o comprometimento do grupo.
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O autor cita 0 exemplo, de que muitos gerentes ndo conseguem observar a analise do
valor agregado como uma ferramenta de controle de projecdo, atribuindo a ela apenas geragéo
de relatdrios do trabalho realizado, uma vez que o controle em tempo real do projeto utilizado
todos os parametros da andlise se torna invidvel. Para Vargas (2011, p. 58), a aplicabilidade
da andlise de valor agregado tem-se um nimero elevado de fatores que atua diretamente como
facilitador ou como obstaculo em sua utilizacdo. Destaca-se:

Natureza do projeto: a aplicacdo de analise de valor agregado pode ser considerada
com maior possibilidade de sucesso em projetos com objetivos claros e tangiveis, com um
detalhamento de escopo simples e direto. De acordo com Vargas (2011, p. 58), esse tipo de
projeto apresenta melhores resultados no uso da andlise. Os projetos com produtos ou servigos
finais incompletos ou indefinidos, ou projetos que envolvam aspectos de criatividade que
impossibilitem um preciso planejamento, apresentam elevada inviabilidade, sem o
planejamento estabelecido, os dados de desempenho ndo podem ser determinados.

Defini¢éo do escopo: Vargas (2011, p. 58), afirma que pode concluir que a facilidade
quanto ao detalhamento e a especificacdo do escopo permitem que a ferramenta seja
favorecida ou desfavorecida, ja& que um escopo tangivel, controlavel e detalhado permite
maior especificacdo do trabalho a ser realizado e facilita o processo de medigcdo dos valores
reais e agregados.

Informalidade no gerenciamento e resisténcia a mudanca: Vargas (2011, p. 58),
observa que a informalidade no controle dos projetos é elevada e que existe e ndo pode ser
desconsiderada a resisténcia encontrada na implementacdo de um novo modelo de controle.
Essas resisténcia esta associada a uma percepcao de que o trabalho de planejamento e controle
aumenta de modo injustificavel ao se utilizar a ferramenta.

No que se refere ao treinamento: a analise de valor agregado propde uma mudanca
cultural no processo de controle de projetos, sendo necessario um acompanhamento por
profissionais com experiéncia na utilizacdo da ferramenta, bem como necessita de um
processo de capacitacdo e treinamento intenso, de modo a reduzir a resisténcia a sua
implementacdo decorrente do baixo conhecimento técnico da ferramenta (VARGAS, 2011, p.
58).

Suporte e apoio organizacional: o posicionamento da organizacdo influencia
diretamente os resultados, assim é preciso considerar que essa mobilizacdo tem um custo
indireto que precisa ser determinado e contabilizado, pois a ndo determinacdo distorce 0s
resultados obtidos no uso da ferramenta (VARGAS, 2011, p. 58).
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2.3 COMPETITIVIDADE NO CAMPO ORGANIZACIONAL

Para Campos (1999, p. 6), “ser competitivo ¢ ter a maior produtividade entre todos os
seus concorrentes”. O autor explica que o que realmente garante a sobrevivéncia das empresas
é a competitividade. Este cenario estd interligado, por meio da garantia de sobrevivéncia
decorrente da competitividade, e a competitividade decorre da produtividade e esta da
qualidade (valor agregado).

Na visdo de Porter (1990), € consenso que a competitividade de uma nacdo é de
extrema importancia para a melhoria do padréo de vida de seus cidaddos. Na verdade ndo ha
uma definicdo clara para competitividade, visto que, seguimos a visdo de Porter , na qual
explica que, competitividade é aquela que a relaciona ao desempenho das exportacfes
industriais. Um grande atrativo dessa abordagem ¢ a facilidade de construcéo de indicadores.
Porém, tal definicdo de competitividade torna-a um jogo de soma zero, pois para uma nagdo
(ou regido) ganhar, outra deve necessariamente perder (Porter, 1990). Uma outra abordagem
para a competitividade estaria relacionada a pre¢os. Assim, uma nagcdo mais competitiva seria
aquela que possuisse um baixo custo de insumos (especialmente da mao-de-obra).

De acordo com Porter (1990), os principais fatores para a vantagem competitiva
nacional ndo sdo herdados pela na¢do, mas sim, criados dentro dela. Dessa forma, uma regido
com escassez de fatores importantes para a competitividade ndo estaria condenada a
permanecer assim indefinidamente. Em sintese, os fatores de uma nacdo ou regido podem ser
divididos em 5 categorias:

a) recursos humanos: referem-se a quantidade, qualidade e custos do pessoal;

b) recursos fisicos: referem-se a abundancia, qualidade, acessibilidade e custo dos
recursos naturais, como também as condi¢fes climéticas, localizagdo e tamanho
geografico;

c) recursos de conhecimento: referem-se a dotacao de universidades, 6rgédos estatisticos,
etc., ou seja, todas as instituicbes e 6rgdos relacionados a organizagdo, difuséo e
avanco do conhecimento;

d) recursos de capital: referem-se ao capital a disposicdo das empresas e também ao seu
custo;

e) infra-estrutura: refere-se tanto a quantidade quanto a qualidade da infra-estrutura

disponivel, compreendendo um leque bem amplo de atributos, tais como: op¢des de
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lazer, instituicOes culturais, atrativos turisticos de determinada regido; enfim, fatores

que afetem a qualidade de vida dos moradores de determinada regi&o.

Segundo Porter (1990), a competitividade deve estar relacionada ao padrdo de vida de
uma nacdo (ou regido). Assim, para entender e poder mensurar a competitividade, deve-se
entender e mensurar o que determina o padrdo de vida de uma nagdo (ou regido). E este é
determinado pela produtividade de sua economia. De acordo com Porter (1990), a
produtividade de uma nacéo pode ser explicada por quatro atributos, que formam o chamado
diamante da competitividade.

a) condicOes de fatores

b) condigdes de demanda

c) industrias correlatas e de apoio

d) estratégia, estrutura e rivalidade das empresas

Neste cendrio a competitividade é de fundamental importancia para as empresas, pois
estimula a produtividade e a qualidade garantindo sua sobrevivéncia no mercado e atendendo

aos mais exigentes padrdes de vida de uma nacéo.

2.4 QUALIDADE

Conforme Slack (2009, p. 128), “qualidade é a consistente conformidade com as
expectativas dos consumidores”. O uso da palavra conformidade indica que ha necessidade de
atender uma especificacdo clara, garantir que um produto ou servico estd conforme as
especificacbes é uma tarefa chave de produgéo.

A palavra consistente na visao de Slack (2009, p. 552), implica que

a conformidade as especificagBes ndo seja um evento ad hoc, mas que, materiais,
instalacdes e processos tenham sido projetados e entdo controlados para garantir que
0 produto ou o servico atenda a especificacfes, usando um conjunto de
caracteristicas de produto ou servico mensuraveis.

De acordo com Slack (2009, p. 552), “o uso da expressdo expectativas dos
consumidores tenta combinar as abordagens baseadas no usuario e no valor. Reconhece que

um produto ou servico precisa atingir as expectativas dos consumidores, que podem de fato
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ser influenciadas pelo preco”. Exigéncias implicariam que qualquer coisa que o consumidor
queira deveria ser proporcionado pela organizacdo. A palavra necessidade implica em atingir
0s objetivos basicos.

N&o € por acaso que todas as operacdes consideram qualidade um objetivo importante.
Em alguns casos, a qualidade é a parte mais visivel de uma operagdo. Slack (2009, p. 71),
afirmam que em funcéo disso, ela exerce grande influencia sobre a satisfacdo ou insatisfacéo
do consumidor. Produtos e servicos de boa qualidade significam alta satisfacdo do
consumidor e a probabilidade de o consumidor retornar.

Slack (2009, p. 71), a qualidade dentro da operacdo ndo leva apenas a satisfacdo de
consumidores externos, como também torna mais féacil a vida das pessoas envolvidas na
operacdo. Satisfazer aos clientes internos pode ser tdo importante quanto satisfazer aos
consumidores externos. Para 0s mesmos autores, quanto menos erros em cada microoperacéo
ou unidade de producdo, menos tempo sera necessario para a corre¢cdo e, menos confusdo e
irritacdo.

Quando a qualidade aumenta a confiabilidade, os custos crescentes ndo sdo a Unica
consequéncia de ma qualidade. O ponto importante € que o objetivo de desempenho da
qualidade envolve um aspecto externo que lida com a satisfacdo do consumidor e um aspecto

interno que lida com a estabilidade e a eficiéncia da organizacdo (SLACK, 2009, p. 71).

2.5 SISTEMAS DE PRODUCAO

Segundo Tubino (1999, p. 20), para uma empresa se manter competitiva no mercado
ela precisa estar sempre revendo seus sistemas produtivos para estrategicamente garantir
vantagens em relacdo a concorréncia, atingindo os critérios de desempenho valorizados pelo

mercado consumidor onde deseja-se atuar.

2.5.1 Critérios estratégicos da producao

Para Tubino (1999, p. 22-23), o objetivo das estratégias de producéo e disponibilizar a

empresa alternativas que facilitem na obtencdo de vantagens competitivas de longo prazo.
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Inicialmente devem-se estabelecer critérios mais importantes para a empresa, e que
prioridades devem ser dadas aos mesmos. Esses critérios deverdo atingir determinado produto
refletindo nas expectativas dos clientes de maneira a fidelizar os mesmos com a empresa. Os
critérios de producdo podem ser classificados em quatro grupos basicos. No quadro 2 pode-se

visualizar uma sucinta descrigéo sobre eles.

Critérios Descricéo
Produzir bens/servigos a um

Custo custo mais baixo do que a concorréncia.

Produzir bens/servigos com desempenho

Qualidade de qualidade melhor que a concorréncia.

Ter confiabilidade e velocidade nos prazos

de entrega dos bens/ servicos melhores

Desempenho de Entrega gue a concorréncia.

Ser capaz de reagir de forma réapida a

Flexibilidade eventos repentinos e inesperados.
Quadro 2 - Descricdo dos critérios de desemprenho (Tubino, 1997, p. 40).

Fonte: Tubino ( 1999, p. 23)

Conforme Tubino (1999, p. 23-24), todo sistema de producao possui suas limitacfes
devido as forcas estruturais que emprega, priorizando um dos critérios de desempenho
citados, assim obtendo maior resultado em um determinado critério e perdendo em outro.

Exemplo na figura 2.
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O —=awco

QUALIDADE

Figura 2: Curva de troca entre critérios (Tubino, 1997, p. 41).
Fonte: Tubino (1999, p.24)

Tubino (1999, p. 24), diz que nos dias de hoje € primordial para as empresas
incrementar os critérios de desempenho para se manterem competitivas. Existem dois tipos de
critérios, os qualificadores que sdo os que qualificam a empresa a inserir-se no mercado e 0s
critérios ganhadores de pedido que sdo os que determinardo qual empresa o cliente vai
escolher, desde que, ela esteja qualificada.

Nesse aspecto Tubino (1999, p. 24), afirmam que:

Segundo nova Gtica de mercados globalizados, os critérios custo e qualidade s&o
requisitos minimos para que os sistemas produtivos participem desse mercado,
sendo, portanto, qualificadores, enquanto que os critérios de desempenho de emtrega
e flexibilidade passam a ser um grande diferencial entre os concorrentes, sendo,
portanto, mais valorizados na definicdo de uma estratégia produtiva.

2.5.2 Areas de decisdo na producéo

Tubino (1999, p. 24-25), expde que pode-se considerar estratégia competitiva como a

maneira competitiva da empresa em uma atmosfera concorrencial, e a estratégia de producédo
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como um conjunto coerente de politicas nas varias areas de deciséo relativas ao sistema de

producdo que possa manter a competitividade da empresa.

No Quadro 3 estdo representadas uma descri¢cdo das principais areas de decisdo nos

sistemas de producao.

Areas de Decisdo

Descricéo

Instalacdes

Qual a localizagdo geografica, tamanho,
volume e mix de producdo, que grau de
especializagdo, arranjo fisico e forma de manutengao.

Capacidade de producdo

Que nivel, como obté-la e como incrementa-la.

Tecnologica

Quiais equipamentos e sistemas, com que grau de
automacdo e flexibilidade, como utiliza-la e disseminéa-la.

Integracdo vertical

O que a empresa ira produzir internamente, o0 que ira
comprar de terceiros, e qual politica implementar com
fornecedores.

Organizacéo

Qual a estrutura organizacional, nivel de centralizacéo,
formas de comunicacdo e controles das atividades.

Recursos humanos

Como recrutar, selecionar, contratar, desenvolver,
avaliar, motivar e remunerar a mao-de-obra.

Qualidade

Atribuicdo de responsabilidades, que controles,
normas e ferramentas de decisGes empregar,
quais os padrdes e formas de comparacdo

Planejamento e controle de producédo

Que sistema de PCP empregar, que politica de
compras e estoques, que nivel de informatizacéo
das informacdes, que ritmo de producdo manter

e formas de controles.

Novos produtos

Com que frequéncia langar, como desenvolver
e qual a relacdo entre produtos e processos.

Quadro 3 - Descricdo das areas de decisao
Fonte: Tubino (1999, p. 25)
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Nesse contexto Tubino (1999, p. 25), afirma que:

As politicas definidas para cada area do sistema de producédo orientam a operagao e
evolugdo desse sistema, portanto, a formulagdo e implementacdo de uma estratégia
de producdo deve dar consisténcia e coeréncia ao conjunto das decisdes. Por
exemplo, ao priorizar o critério de flexibilidade, as politicas de instalaces,
capacidade de producéo e tecnologia devem privilegiar o setup rapido e 0s pequenos
lotes, com focalizagdo da produgdo, e a politica de recursos humanos privilegiar a
polivaléncia.

Segundo Tubino (1999, p. 25-26), os sistemas de producdo estdo interligados com o
meio ambiente onde estdo inseridos, as decisdes estratégicas devem ser dinamicas e sofrendo
mudancas conforme a concorréncia e 0 mercado forem se posicionando. A figura 3 ilustra esta

caracteristica das decisdes estratégicas.

PosicSo Competitiva

Alternativas de
Posicdes Competitivas

c o+ £ i

[ ]

Prioridades entre os critérios
de desempenho e politicas

de producio desejaveis

= Q = m

Q or o £

Estratégia de Producdo Atual

Figura 3: A dindmica da estratégia de producéo (Tubino, 1997, p. 43).
Fonte: Tubino (1999, p.26)
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Como pode-se visualizar Tubino (1999, p. 26), afirma que a decisdo estratégica mostra
a visdo atual e futura da posicdo competitiva que a empresa deve seguir. A melhor alternativa

sera aquela que menos impactar nas alternativas futuras, obtendo assim um bom resultado.

2.5.3 Classificagdo dos sistemas de producao

Tubino (1999, p. 29), afirma que os sistemas de producdo podem ser classificados
através do grau de padronizacdo dos produtos, pela natureza do produto ou pelo tipo de
operacdo que os mesmos sofrem. A finalidade da classificagdo dos sistemas produtivos tem
por objetivo facilitar o entendimento de cada sistema de producdo transparecendo como deve
ser elaborado o planejamento das operacgdes produtivas.

Segundo Tubino (1999, p. 31), os processos por projeto atendem o cliente de uma
maneira especifica, direcionando seus processos para o atendimento das metas. O produto tem
um prazo de entrega, e ap0s o término do projeto todos os processos se voltam ao proximo
projeto. Este processo exige um auto grau de flexibilidade dos recursos produtivos, afim de

atender o cliente de forma objetiva atendendo os prazos e atingindo as metas.

2.6 GESTAO DE ESTOQUE

Estoque de acordo com Aradjo (1981, p.106), significa, “aquilo que é reservado para
ser utilizado em tempo oportuno”. Cada ramo de atividade tem uma concepgdo sobre as
vantagens os desvantagens da manutencdo dos seus estoque.

Porém, conforme Aradjo (1981, p. 106), algo é comum entre todos os administradores
de estoque: Os estoques custam dinheiro, valem dinheiro e devem ser tratados como se
fossem dinheiro. Para Dias (1993, p.24), o objetivo da administracdo de estoque € aumentar o
uso eficiente dos meios internos da empresa, minimizar as necessidades de capital investido, a

fim de garantir a otimizagdo dos investimentos em estoque.
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Na visdo de Araujo (1981, p.209), a missdo dos almoxarifes, aléem de abastecer a
producdo com o que é solicitado, também é de recolher os materiais que ndo foram utilizados,
bem como, as sobras e restos consideradas sucatas e encaminha-las ao sub almoxarifado
sucateiro.

Araujo (1981, p. 210), explica que hoje em dia, ninguém ignora o valor destes restos
pois “ o que sobra de sua fabrica ¢, muitas vezes, a matéria prima utilizada por outra fabrica”.

Desta forma, conforme o0 autor sugere, pequenos processos podem aumentar o valor de
comercializacdo dos residuos. A forma de apresentacdo, a conservacdo e separacdo dos

mesmos tambem contribuem para se obter um melhor preco.

2.6.1 Giro de estoque

Conforme Dias (1993, p. 73), giro de estoque ¢ a relacdo entre o consumo anual e o
estoque médio do produto. O estoque médio, de acordo com Dias (1993, p. 61), é o nivel de
estoque em torno do qual as operagdes de compra e consumo se concretizaram.

Dessa forma conforme Dias (1993, p. 74), rotatividade ou o giro de estoque é obtido
dividindo-se o consumo médio anual pelo estoque médio. O resultado expressa a quantidade
de vezes que o produto girou no estoque durante o ano.

Dias (1993, p. 74), recomenda que deve-se estabelecer a taxa de giro de estoque
adequada a empresa e compara-la com a taxa real. Também deve-se estabelecer um indice de
rotatividade para cada grupo de materiais que corresponda a uma mesma faixa de preco ou

consumo

2.7 PADRONIZACAO: UMA FERRAMENTA ESSENCIAL PARA AS ORGANIZACOES

Goese, Bragato e Pereira (1999, p. 6), o livro historico denominado “o primeiro ano de
Ding Gong, foi um ancestral da humanidade, que inventou o esquadro, a régua e seus padroes.
Com isso os chineses ja usavam método de controle da qualidade e padronizacédo tais como:

inspecao, moldes e rastreabilidade.
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Nesse sentido, os autores criaram tambeém diversos instrumentos de controle que
visavam garantir a exata padronizacéo nos processos dos produtos fabricados e seu transporte.
Um dos instrumentos era uma caixa de bronze que servia como padréo para garantir a medida
da quantidade de graos vendida (GOESE; BRAGATO; PEREIRA, 1999, p. 6).

Os conceitos de producéo, inspecédo e controle de qualidade estdo presentes em toda a
biblia, principalmente no velho testamento. Goese, Bragato e Pereira (1999, p. 6), afirmam
que em todas as passagens biblicas, as preocupacbes em dar ao povo padrGes de
comportamento e de qualidade tdo detalhados e visiveis que vdo desde como deviam se
comportar, se vestir, até o que deviam ou nao comer e beber. Em termos de pesos e medidas,
os hebreus tinham um sistema bastante desenvolvido que servia para regular o comércio entre
eles e entre vizinhos consumidores.

O periodo era ausente de manual de informacdo como nos tempos atuais, Goese,
Bragato e Pereira (1999, p. 6), assim todo conhecimento que o povo daquela época possuia
era passado por meio dos livros aos quais o povo tinha acesso. Apesar da auséncia de
conhecimento, tais informacgdes eram passados ao povo atraves dos pregadores, doutores e
profetas, pois 0 meio mais eficiente de educacdo a populacdo daquela época era mais nos
livros sagrados.

Para Campos (1999, p. 55), “a manutencao dos resultados ¢ obtida pelo cumprimento
dos padrdes e é possivelmente o aspecto mais importante do Controle de Qualidade Total”. E
um dos aspectos fundamentais da Rotina e fator indispensavel para o0 melhoramento continuo.

Nos estudos de Campos (1999, p. 55), foi constatado as principais causas e problemas
como:

a) falta de padronizacdo. A maioria das empresas ndo € padronizada, e quando se
encontra alguma padronizacdo, ela é montada de forma inadequada e as
pessoas da empresa ndo conhecem o tema. Ocorre auséncia de educagédo e
treinamento em padronizacdo para todas as pessoas, recomenda-se que as
empresas se organizem imediatamente para esse cenario.

b) falta de conhecimento do verdadeiro papel do operador, do supervisor e das
chefias na conducéo de Rotina de trabalho do dia-a-dia. E muito comum, muito
mais do que se imagina encontrar operadores (tanto de manufatura como
administrativos) que operam 0s equipamentos ou conduzem o0 seu servico de
maneira diferente do que as chefias supdem. Muitas empresas despreparadas,

acabam por assumir uma operacao ou conduzir a manutencao de equipamentos.
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A abordagem da padronizacdo de processos € uma forma eficaz de se organizar e
gerenciar a maneira como as atividades da empresa agregam valor. Nos tempos atuais, Goese,
Bragato e Pereira (1999, p. 9), afirmam que é necessario identificar os processos para
melhorias e compreensdo do negocio. Desenvolver um sistema que permita a mensuracao e o
diagndstico da situacdo presente, prever acontecimento futuros e permitir acbes como o
planejamento e controle de padronizacdo dos processos organizacionais, aos quais, Sao
fundamentais para o desenvolvimento de estratégias que tragam alguma vantagem
competitiva.

Para Campos (1992, p. 2) apud Goese, Bragato e Pereira (1999, p. 9) as grandes
empresas enfrentam problemas e grande parte deles causados por operarios que executam a
mesma tarefa de forma distinta. Nesse caso, para solucionar o caso, € necessario padronizar os
processos como treinamento das pessoas, assegurar a execucdo das tarefas conforme definido
e assim o trabalho de varios turnos sera padronizado.

Slack, Chamber e Johnston (2009, p. 128), esclarecem que a padronizacdo é uma
forma de movimentar as operacdes para baixo na escala volume-variedade. Os outputs das
operacOes que sdo padronizados. Uma divergéncia que pode ocorrer, é que elas permitem que
a variedade aumente excessivamente. Elas sdo confrontadas com a tarefa de reducdo da
variedade, geralmente quando avaliam o lucro real ou a contribuicdo de cada produto ou
servigco. Muitas empresas na visao de Slack, Chamber e Johnston (2009, p. 128), “melhoram
significativamente sua lucratividade por meio de uma cautelosa redugdo da variedade”.

Ainda na concepcao de Slack, Chamber e Johnston (2009, p. 128), a padronizacéo de
inputs para uma operacdo pode também reduzir sua complexidade e, portanto, seus custos.
Essa técnica de padronizacdo é a informacdo em um processo que pode ser alcancada ao usar

formularios projetados ou formatos de tela.

2.7.1 Formas de padronizacao

Os padrdes de desempenho para Slack, Chamber e Johnston (2009, p. 592), depois de
uma operacao ter medido seu desempenho, usando um conjunto de medidas, ela precisa fazer
um julgamento se seu desempenho é bom, mau ou diferente. Cada forma de padréo, compara-

se ao nivel de desempenho atualmente atingido com algum tipo de padréo.



34

a) padrdes historicos: utilizar padrdes historicos seria comparar 0s desempenhos
anteriores. Slack, Chamber e Johnston (2009, p. 592), consideram que “os padrdes de
julgamento historico sdo efetivos quando julgam se uma operacédo estd melhorando ou
piorando com o tempo, mas ndo dao nenhuma indicacdo se o desempenho pode ser
considerado satisfatorio”.
b) padrbes de desempenho de meta: Slack, Chamber e Johnston (2009, p. 592),
“sao aqueles estabelecidos arbitrariamente para refletir algum nivel de desempenho
que ¢ visto como adequado ou razoavel”. Os orgcamentos que as maiores empresas
preparam sao exemplos de padrdes de desempenho meta.
C) padrdes de desempenho da concorréncia: Slack, Chamber e Johnston (2009, p.
592), “os padrdes de desempenho da concorréncia comparam o desempenho atingido
pela producdo com aquele que estd sendo atingido por um ou mais concorrentes da
organiza¢do”. A vantagem dos padrdes de desempenho baseados na concorréncia ¢é
que eles relacionam o desempenho de uma operacgdo diretamente a habilidade de seus
concorrentes no mercado. Em termos de melhoramento de desempenho estratégico, os
padrdes da concorréncia sao 0s mais Uteis.
d) padrbes de desempenho absoluto: Slack, Chamber e Johnston (2009, p. 592),
afirmam que “é tomado por seus limites tedricos”. Um exemplo, ¢ que o padrdo de
qualidade de “zero efeito” ou o padrdo de estoques de “zero estoque” sdo ambos
absolutos. Esses padrdes sdo, talvez, nunca atingiveis na pratica, mas permitem a uma
operacdo calibrar-se em relacdo ao limite tedrico.
No entendimento de Goese, Bragato e Pereira (1999, p. 6), existe algumas formas de
padronizacdo que sdo necessarias para toda a organizacdo, no qual se destaca, a anélise da

distribuicdo do trabalho, fluxograma e formularios.

2.7.2 Ferramentas utilizadas na padronizacao

Goese, Bragato e Pereira (1999, p. 12), a insatisfacdo no ambiente de trabalho € fruto
de varios fatores e comportamentos. A distribui¢cdo do trabalho requer uma atengéo especial.

Conforme Goese, Bragato e Pereira (1999, p. 12), citam que:
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Muitas vezes 0 mau desempenho de um funcionério € causado por forca reflexiva de
outro colega, do responsavel pelo setor, ou da politica da empresa em nao
reconhecer e valorizar os seus recursos humanos. Entre outros, poder-se-ia citar: o
trabalho ndo é distribuido equitativamente, alguns funcionarios ficam
sobrecarregados, tendo até que fazer horas extras e outros ociosos, colaboradores
executando tarefas superiores ou inferiores a sua capacitacdo profissional.

Em muitas ocasides, por motivo de for¢a maior, para reduzir o quadro de pessoal e ter
que demitir funcionarios, o processo € feito de forma empirica, demitindo muitas vezes
excelentes pessoas intelectuais que “ndo sao vistos” por seus superiores imediatos. Goese,
Bragato e Pereira (1999, p. 12), para atingir a competitividade desejada, elimina-se tarefas
supérfulas, desperdicio de tempo, altos indices de rotatividade de pessoal, queda na produgédo
e dos niveis de qualidade.

Outra ferramenta utilizada é o fluxograma. Campos (1999, p. 55), “¢ fundamental para
a padronizacdo e, por conseguinte para o entendimento do processo”. Eles devem ser
estabelecidos para todas as areas da empresa, administrativas, producdo e manutencgéo, pelas
proprias pessoas que ali trabalham de forma participativa. Goese, Bragato e Pereira (1999, p.
12), afirmam que a razdo porque os fluxogramas funcionam t&o bem é porque eles trabalham
com a parte forte que as empresas tém. S&o imagens, que a maioria das empresas tem poucos
ou nenhum fluxograma. Normalmente elas dependem de pastas cheias de procedimentos e
instrucOes que nédo refletem realmente como a empresa funciona e ndo conduz a identificacao
de melhorias. Um exemplo que Goese, Bragato e Pereira (1999, p. 14), citam é que a maioria
das pastas néo séo lidas.

“Os fluxogramas possibilitam as pessoas identificarem falhas nos procedimentos, ao
reconhecerem a falta de um fecho em uma descricdo de processo ou mesmo identificando
processos redundantes”. Goese, Bragato e Percira (1999, p. 14), identificar falhas em um
documento de varias paginas em texto torna-se muito mais dificil. Os procedimentos em texto
tem dificuldades de retratar mais do que um processo. A interagcdo entre 0S processos pode
também tornar-se dificil o entendimento quando a descricao é feita em texto.

Na oOtica de Tachizawa e Scaico (1997, p. 130), o fluxograma deve obedecer aos
objetivos, do processo se estdo ligados aos requisitos da organizagéo e dos clientes, misséo da
empresa. Uma vez que 0s processos sdo o meio através do qual o trabalho é produzido, ha
necessidade de estabelecer sua finalidade. A finalidade que diz respeito aos clientes externos
deve vir dos objetivos e da missdo da empresa e outras exigéncias do cliente. Os objetivos dos

processos internos devem ser movidos pelas necessidades dos clientes internos.
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Os mesmos autores enfatizam que cada funcdo existe para servir clientes externos,
deve ser medida quanto ao grau em que seus produtos e servi¢os atendam as necessidades dos
clientes. Caso sirva apenas a clientes internos, uma funcdo deve ser medida pelo modo como
atende as necessidades daqueles clientes e com base no valor que acrescenta, em Ultima
analise, ao cliente externo.

Os formulérios, na 6tica Goese, Bragato e Pereira (1999, p. 17), constataram que o
formulario como uma das ferramentas mais importantes dentro das organizacdes, desde que
elaborados de forma que as informacdes ali pedidas sejam claras, e entendidas por quem vai
prestar tais informacdes. Quando se trata em elaboracao de um formulério, ndo significa dizer
sO na parte das informacBes que ali serdo pedidas e preenchidas, mas também na forma de
tamanho, de espacamento, enfim como esta sendo o seu layout.

Para Goese, Bragato e Pereira (1999, p. 17):

Um formulério pode ser conceituado como um documento padronizado, estruturado
segundo sua finalidade especifica, possuindo caracteristicas e campos apropriados,
destinados a receber, preservar e transmitir informagdes, cujos langcamentos séo
necessarios para definir a natureza ou cobrir um fluxo qualquer de trabalho, desde
seu inicio até sua concluséo.

Existem varios tios de formularios, na visdo de Goese, Bragato e Pereira (1999, p. 17),
“dos mais diferentes que se imaginar, desde uma nota fiscal com varias vias e cores diferentes
e com numeracdes para que possam ser identificadas e tamanhos diferentes usados dentro de
uma organizagdo, até um simples recibo de compra ¢ venda”. Para 0S mesmos autores, ndo
somente esses tipos de formularios, podendo ser citados outros, como os formularios usados

para pesquisas de perguntas e respostas para medir o nivel de satisfacdo do cliente.

2.8 HISTORIA DO ACO NO MUNDO E NO BRASIL

Na visdo de Bellei, Pinho e Pinho (2008, p. 18), as evidencias mais seguras da
primeira obtencdo do ferro indicam que tal fato ocorreu a aproximadamente 6 mil anos a.C

em civilizagbes como as do Egito, Babilénia e India. O ferro era, entdo, um material
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considerado nobre, pela sua raridade, com sua utilizacdo se limitando a fins militares ou como
elemento de adorno nas construgdes.

Para 0os mesmos autores, a utilizacdo do ferro em escala industrial s6 teve lugar muito
tempo depois, na metade do século XIX, pelos processos de industrializacdo que
experimentavam os paises mais desenvolvidos pela revolucédo industrial, tais como Inglaterra,
Franca e Alemanha. Em paralelo do auge da producdo do ferro, desenvolveram-se progressos
na elaboracdo e conformacdo deste metal, na metade do século XVIII se laminavam pranchas
de ferro na Inglaterra; em 1830, trilhos para estrada de ferro; em 1854 na Franca, os perfis de
secdo | de ferro forjavel, que se tornaria a peca fundamental da construcdo de aco.

Bellei, Pinho e Pinho (2008, p. 18), afirma que a primeira obra importante de ferro
construida foi a ponte sobre o rio severn na Inglaterra, em 1779. Essa ponte com extensédo de
42 m é formada por um arco de elementos de ferro fundido e existe até hoje. No Brasil com o
auge da primeira Guerra Mundial, produziu profundas alteracbes no panorama da construcéo
em geral, refletindo-se no Brasil pela dificuldade de se conseguir material importado. Com o
término da Guerra, 0s materiais importados da Europa passam a vir dos EUA e a producéo
brasileira, ndo passava de 10 mil toneladas.

Na década de 20 no Brasil, foi criada a Companhia Siderurgica Nacional, que entrou
em operacdo dia 12 de outubro de 1945, com a finalidade de produzir chapas, trilhos e perfis
nas bitolas americanas. Para urnir-se ao mercado, na década de 60 entraram em operacao as
usinas da Usiminas e Cosipa, para a producdo de chapas e, posteriormente a Gerdau
Acominas para a produgdo de perfis laminados de abas paralelas. A partir das grandes
extensdes foram realizadas no setor siderurgico, produzindo o Brasil, em torno de 30 milhdes
de toneladas de aco. O Brasil, que até a década de 70 ainda importava, passou a exportar,
devido ao baixo consumo interno (BELLEI; PINTO; PINTO, 2008, p. 20).

Em 2013, a siderurgia do Brasil apresentou queda de 1,5% no volume fabricado:
retraiu-se para 34,7 milhdes, ante 35,2 milhdes de toneladas de um ano antes. A China
manteve sua posicdo de lider global no setor, com 716 milhGes de toneladas ao obter
crescimento de 3,1% sobre o volume de 2011. A producgdo do pais ganhou participacdo no
total do mundo, de 45,4% para 46,3% de um ano para o outro (REVISTA ACO, 2013).

O levantamento da WSA considera informacg6es fornecidas por 62 paises. A taxa de
utilizacdo de capacidade nas siderurgicas instaladas nos paises produtores ficou em 73,2% em
dezembro, quase trés pontos percentuais abaixo do indice de 76,1% em novembro. A taxa
média de utilizacdo em 2012 foi de 78,8%, ante 80,7% em 2011 (REVISTA ACO, 2013).
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2.8.1 Vantagens das estruturas metélicas

O aco teve sua ascensdo por possuir vantagens em relacbes a outros meios de
construcdo. Bellei, Pinto e Pinto (2008, p. 23) citam as principais vantagens das estruturas em
aco sao.

a) alta resisténcia do aco em comparagcdo com 0s materiais;

b) o ac¢o é um material homogéneo da producdo controlada;

c) as estruturas sdo produzidas em fabricas por processos industriais industrializados

seriados, cujo o efeito de escala favorece a menores prazo e menores custo;

d) os elementos das estruturas metalicas podem ser desmontados e substituidos com

facilidade e permitem também reforco quando necessario;

e) a possibilidade de reaproveitamento do material que ndo seja mais necessario a

construcao;

f) menor prazo de execugdo se comparado com outros materiais.

Pelas vantagens expostas, 0 emprego de estruturas metalicas substituindo os elementos
de concreto armado e mantendo o restante do acabamento de obra nos processos e padrdes
usuais, ja altera radicalmente o planejamento da obra e traz consigo um novo processo
construtivo.

Bellei, Pinto e Pinto (2008, p. 23), esclarecem que o menor custo de administracéo,
devido ao menor numeros de operarios, menor prazo de obra e uma reducéo substancial dos
gastos com limpeza da obra (retirada de entulho). A Economia de Fundagdes, devido ao
menor peso do edificio em aco, o esqueleto metalico pesa em média dez vezes menos que 0
concreto, oportunizando uma reducdo do nimero de estacas por base e/ou do nimero de bases
com o emprego de vdos maiores. Para Bellei, Pinto e Pinto (2008, p. 23), 0 menor consumo de
revestimento, ocorre devido a maior precisdo de fabricacdo das estruturas metalicas
(milimetros e ndo centimetros), havendo uma reducdo significativa nas espessuras dos
revestimentos, determinados embogo e reboco.

O mesmo autor, afirma que a rapidez de execucdo, a responsabilidade de
superposicOes de diversas atividades na obra, bem como o numero maior de frente para a
mesma atividade. Bellei, Pinto e Pinto (2008, p. 24), enfatizam que uma maior lucratividade
do investimento, deve-se a velocidade de giro de capital investido e a area util com elementos

estruturais de menores dimensdes. Essas vantagens poderdo ser ainda incrementadas se
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associarmos a uma arquitetura voltada para a estrutura metalica e a utilizagdo de outros

componentes industrializados.



3 PROCEDIMENTOS METODOLOGICOS

A metodologia, segundo Diehl e Tatim (2004, p. 47-48), é o estudo e a avaliagdo dos
diferentes métodos, a fim de optar pela maneira mais adequada de abordar determinado
problema, levando em consideracdo na escolha, as possibilidades e limitacfes inerentes em
cada método.

Neste capitulo sdo apresentados os métodos adotados para o desenvolvimento deste
trabalho, bem como, um breve conceito sobre 0os mesmos. Todas as escolhas foram

embasadas em autores da disciplina de pesquisas e projetos.

3.1 DELINEAMENTO DA PESQUISA

Em funcdo de suas caracteristicas a presente pesquisa classifica-se, segundo seus
objetivos, como exploratéria e descritiva, de acordo com a abordagem do problema como
quantitativa e qualitativa e, quanto ao procedimento técnico como documental.

O objetivo da pesquisa exploratoria, segundo Diehl e Tatim (2004, p. 53-54) é
possibilitar maior aproximacdo com o problema, com a finalidade de torna-lo mais claro e
permitir a construcdo de hipoteses.

Todavia, a finalidade da pesquisa descritiva para Diehl e Tatim (2004, p. 54), é
descrever as caracteristicas de certa populacdo ou fenémeno e, estabelecer relagdes entre as
variaveis.

Para Roesch (1996, p. 122-123), a pesquisa quantitativa é utilizada quando se deseja
avaliar o resultado de algum sistema ou projeto. Para Roesch (apud STAW, 1977), esse tipo

de pesquisa é apropriada para mensurar mudancas em organizagoes.
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Entretanto para Diehl e Tatim (2004, p. 51), a pesquisa quantitativa é caracterizada
pelo uso da quantificacdo por meio de técnicas estatisticas, que auxiliam na coleta de
informacBes e no tratamento das mesmas, possibilitando resultados mais seguros quanto as
interferéncias e minimizando possiveis distor¢@es de andlise e de interpretacéo.

A pesquisa qualitativa de acordo com Roesch (1996, p. 146), tem o propdsito de
realizar avaliagcdes informativas, a fim de melhorar a efetividade ou a proposicdo de um
programa ou plano.

Ja para Diehl e Tatim (2004, p. 52), possibilita delinear a complexidade de dado
problema, a influéncia de determinadas variaveis, compreender e classificar a vivéncia de
grupos sociais, contribuir no processo de mudanga de certo grupo e possibilitar a
compreensdo das particularidades do comportamento dos individuos.

A pesquisa documental, conforme Diehl e Tatim (2004, p. 59), possui como principal
fonte materiais que ainda ndo foram analisados, ou que ainda podem ser reelaborados e

adaptados de acordo com o objetivo do trabalho.

3.2 VARIAVEIS DE ESTUDO

As variaveis de estudo buscam auxiliar a melhor maneira de elaboracdo da pesquisa,
para isso foram levantadas trés variaveis que irdo auxiliar no desenvolvimento do trabalho.

As variaveis a serem estudadas neste trabalho sdo o levantamento dos custos
envolvidos no processo, valores praticados no periodo de estudo e a sugestdo de um plano de
melhoria para tornar mais visivel o produto retalho.

No seu entendimento Chiavenato (2005, p. 13), afirma que “a administracdo da
producdo precisa ser plancjada para atender a dois objetivos simultaneamente”, tal como
alcancar a eficiéncia e a eficacia no processo produtivo.

Segundo Tubino (1999, p. 31), os processos por projeto atendem o cliente de uma
maneira especifica, direcionando seus processos para o atendimento das metas. O produto tem
um prazo de entrega, e ap0s o término do projeto todos 0s processos se voltam ao proximo
projeto. Este processo exige um auto grau de flexibilidade dos recursos produtivos, afim de
atender o cliente de forma objetiva atendendo os prazos e atingindo as metas.

A implantagéo de analise de valor agregado na visdo de Vargas (2011, p. 55), implica

uma mudanca cultural e uma educacdo continuada passa a ser fundamental. O autor esclarece
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que um treinamento voltado para as necessidades dos interessados na implementacéo reduz a

resisténcia cultural e aumenta o comprometimento do grupo.

3.3 POPULACAO E AMOSTRA

O ambiente de estudo é a Empresa X. E uma industria de grande porte que atua
nacionalmente no ramo de fabricacdo de estruturas metalicas e que possui seu nome
consolidado entre as Empresas que mais se destacam no segmento. Esta no mercado ha 35
anos e durante esse periodo conquistou varios certificados de qualidade e exceléncia de seus
produtos e processos.

Os principais materiais a serem estudados foram documentos e procedimentos
envolvidos no processo, bem como, relatérios que explicitam dados dimensionais de estoque
e venda do produto retalho e valores praticados na comercializagdo dos mesmos durante o
periodo de 2012 a 2013.

3.4 PROCEDIMENTO E TECNICAS DE COLETA DE DADOS

Para Diehl e Tatim (2004, p. 65) existem varios instrumentos de coleta de dados que
podem ser utilizados para obter informacdes em uma pesquisa. Porém, depende da adequada
utilizagdo desses instrumentos, 0 sucesso ou 0 insucesso de um trabalho.

Em funcdo do contexto desta pesquisa, optou-se pela escolha da analise de
documentos como técnica de coleta de dados.

Diehl e Tatim (2004, p. 66) denominam essa técnica de dados secundarios, haja vista,
que a forma de coleta das informacfes é através de andlise de dados ja existentes em
relatorios, banco de dados, arquivos e outras fontes. Nesta técnica o pesquisador ndo cria

informacoes.
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3.5 ANALISE E INTERPRETACAO DOS DADOS

A anélise e a interpretacdo dos dados serdo construidas a partir do levantamento das
informac0es relacionadas a custo de estocagem do produto retalho e seu preco de venda. Estas
informagdes serdo lancadas em planilhas eletronicas onde serd dimensionado o percentual de
lucro ou prejuizo do produto na comercializacdo. De posse destas informacdes, seré elaborado
um procedimento com a finalidade de padronizar o dimensional das sobras de matéria prima,
de acordo com o catélogo de perfis da usina, agregando valor ao produto.

Sera utilizada também como forma de analise de dados a andlise de conteudo. Weber
(1996, p. 158) apud Roesch (1996, p.70) sugere um roteiro para a realizacdo da analise de
conteudo baseado primeiramente na definicdo das unidades de analise e categorias, 0 segundo
passo é a codificacdo do texto, depois a estratificacdo de respostas, elaborando comparagdes
entre grupos e finalmente a apresentacdo e interpretacdo dos dados baseado em teorias

conhecidas ou no levantamento de algumas hipoteses.



4 APRESENTACAO DOS RESULTADOS

A andlise dos dados da pesquisa para gerar valor agregado ao produto retalho foi
elaborada a partir de uma pesquisa documental atraves de procedimentos e dados dos sistemas
de producdo, no acompanhamento do processo produtivo e administrativo da empresa com o

objetivo de reutilizar a matéria prima descartada na produgdo denominada produto retalho.

4.1 APRESENTACAO DA EMPRESA

Em 30 de dezembro de 1975, foi fundada a empresa X na cidade de Marau. por um
grupo de empresarios. Na época, 16 colaboradores atendiam a linha de producdo que
compreendia a fabricacdo de esquadrias metalicas, mas, ja a partir de 1978, a vocacao
empreendedora dos seus fundadores imprimiu a marca de arrojo que passaria acompanhar o
processo de expansao. A producdo de estruturas metalicas para silos e armazéns levaria, mais
tarde, a instalagdo de uma divisdo agricola para produgdo de maquinas agricolas em Passo
Fundo (1997).

A linha de producdo foi diversificada e a empresa X. Deu inicio a producdo de
estruturas metalicas. A abertura do escritério comercial em Porto Alegre/RS, em 1982,
viabilizou a entrada da empresa no mercado de estruturas pesadas. A partir da fabricagéo e
montagem do hangar da Varig no Aeroporto Salgado Filho (1986), na capital dos gauchos, a
empresa X ganhou espaco neste mercado.

A partir de 1990 a empresa X passou a atuar também em obras no exterior,
conquistando maior espaco no mercado da construcdo pesada. Buscando a expansdo de
maneira planejada, em 1995 deu inicio ao Programa de Qualidade Total; em 1998, inaugurou

o Centro Administrativo, que foi considerado um projeto ousado na época; em 1999, obteve a
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certificacdo pela Norma ISO 9001, vindo a ser a primeira empresa de estruturas metalicas do
Brasil a obter a certificacdo pela Versdo 2000 da Norma ISO 9001, em 2002. A duplicacéo da
capacidade fabril também aconteceu em 2002, com a ampliacdo da unidade industrial de
Marau. E, em 2003, a capacidade fabril foi novamente aumentada com a instalacdo da
unidade industrial de Santo André/SP.

No ano de 2005 a empresa X decidiu dedicar-se exclusivamente ao negocio de
estruturas metalicas, desligando-se da gestdo da divisdo agricola. Outro fato marcante foi a
mudanca do modelo de gestdo, que promoveu a transicdo da gestdo familiar para um novo
modelo de gestdo baseado na Governanga Corporativa, com a instalagdo do Conselho de
Administracdo, do Conselho de Sécios e do Conselho Familiar.

Além disso, o ano de 2005 marca a entrada nos mercados de Oleo e Gas, e de Papel e
Celulose. O fornecimento das estruturas metalicas para a constru¢cdo do Modulo de Geracéo
da Plataforma de Petroleo PRA-1 (2005/2006) representa a primeira atuagdo da empresa X no
mercado Offshore. A partir dai, a marca da empresa X se faz presente nas demais plataformas
da Petrobras. Para melhor atender este mercado, em 2007 foi inaugurado um escritorio
comercial em Sdo Paulo/Capital, onde esta localizada a Diretoria Comercial e, em 2008, a
unidade industrial de Marau foi duplicada alcancando 3.500 toneladas/més de capacidade
instalada.

Em 2010, a empresa X firma uma Joint Venture societaria com a empresa Y. O acordo
promove a unido da forga produtiva e da expertise em engenharia e tecnologia das duas
companhias, que tém ganhado complementando-se e tendo seu potencial de negociacdo

ampliado.

4.1.1 Perfil

A empresa X é genuinamente brasileira, pioneira no desenvolvimento de solucbes de
engenharia, fabricagdo e montagem em estruturas metélicas, estando entre as maiores e mais
tradicionais organizacfes do setor no pais. Focada no desenvolvimento da vocagédo
empreendedora, cria solucbes eficazes em construcdo metalica, vislumbrando o futuro e
contribuindo com o avanco do Brasil.

Atua nos segmentos de Oleo e Gés, Petroquimica, Papel e Celulose, Siderurgia,

Mineracdo e Infraestrutura com tecnologia e qualidade. Com producdo aproximada de 3.500
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toneladas por més e mais de 1.000 colaboradores, concentra sua forca nas unidades industriais
de Marau/RS e Santo André/SP, bem como nos escritérios comerciais de Sdo Paulo/SP e
Porto Alegre/RS.

4.2 APRESENTACAO DO PROCESSO DE PRODUGAO

A empresa X desenvolve seu trabalho no modelo de fabricacdo por projeto, ou seja,
ela somente fabrica sob encomenda e de acordo com a necessidade do cliente. Neste modelo
de producdo é necessario tratar peca a peca para que haja 0 melhor aproveitamento possivel
da matéria prima e o menor desperdicio, ja que cada peca € exclusiva no seu tamanho e
formato.

Durante a realizagcdo do presente estudo a Empresa X executava dez grandes projetos
na sua carteira producdo. O primeiro passo para uma negociacdo é o orcamento, nele é
analisado todas as peculiaridades que possam existir na execucdo do mesmo. Ao orcar um
novo projeto, através dos desenhos basicos, é calculado um indice de perda de matéria prima
inerente ao projeto, que é incorporado ao orcamento.

Ao concretizar a negociacdo do projeto, € iniciado o processo de compra de matéria
prima, analisando criteriosamente o projeto a fim de identificar a dimensdo que mais se
encaixe nas especificagdes do mesmo obtendo uma otimizagcdo no processo de corte de
matéria prima. Se executado o indice de perda or¢ado, a empresa ndo tera custo nenhum sobre
a matéria prima, pois ela esta sendo paga pelo cliente.

No momento do recebimento da matéria prima ela é estocada no almoxarifado
aguardando a solicitacdo da producdo para iniciar o processo de industrializacdo. Pode-se
visualizar na figura abaixo o fluxograma que apresenta de que forma o produto retalho é

gerado e como ele pode ser reaproveitado na producao.
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Figura 4: Fluxograma do produto em retalho e como é reaproveitado
Fonte: dados da pesquisa (2013)




48

A cima pode-se visualizar todo o processo de preparacdo da empresa X do principio
onde é feita a solicitacdo da matéria prima até se destino final onde ela pode se transformar
em pecas para projeto, matéria prima nobre ou retalho que pode ou ndo ser reutilizado em
projetos internos ou pecas em futuros projetos.

A solicitacdo é elaborada pelo técnico de processo do setor de pesquisa e
desenvolvimento onde o mesmo identifica via sistema a matéria prima com as dimensdes
necessarias para a adequacéo das pecas do projeto.

A empresa em estudo possui modernos programas capazes de calcular a melhor
posicdo que a peca deve ser cortada, buscando atingir o melhor aproveitamento da matéria
prima com o minimo de perda possivel. Este software € chamado plano de corte e é capaz de
definir as pecas para o projeto, a sobra nobre da matéria prima e o retalho conforme pode ser

visto na legenda da figura 5 abaixo.

Ref 135 e, FRamDs Coate T
Trabalho COMNMFER-BT-JOBOMG42 26/92013
CHC [ #2040 = 2540 x &3
(INEAR-EDINEI-24-09-13 16:38:54.00
FiSquinm Chei-Liverar Peso Chapa B0 G2 By
Material A BF2ERE0 Descr. | 1354=H MP X 28810
Tempo §olal [l yitulgu aluu] Pt FHTE 1B w z3e1
FPeso da Chapa ERP | 1615 Feso LEilizado MIF.FE My indice da Socsts %) | 537
LOTE 2E2F0F07 Feso do Retalbho | Z0223 by Pesoda Sucata (kg) | 2008
# | Relatdrio de Produgio - PosigSo Processo Ob=arvagio Fecas|Totad Kg Totsl| Dinensdes
o | T R SO0 T DO T ConE e ] ] oiTe Jsmg  xsar
Pecas para
cas p Peca nobre Produto Retalho.
O projeto. para estoque,

Figura 5: Software utilizado pela empresa para definir pegas para o projeto
Fonte: dados da pesquisa (2013)
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Apbs o corte da matéria prima ser efetuado pelo operador da maquina, ha uma
classificacdo do material. A peca do projeto segue a linha de producdo, a sobra de matéria
prima que podera ser utilizada em novos planos de corte € considerada material nobre e vai
para o estoque e o retalho é colocado em containers ou caixas para futura venda ou utilizacdo

em obras internas.

4.3 VALORES PRATICADOS NO PERDIODO EM ESTUDO

Tendo em vista que é possivel a reutilizacdo do produto retalho em projetos de
melhorias internas e pecas com dimensdes pequenas em futuros projetos de clientes, foi
elaborada uma andlise considerando o prego médio de custo da matéria prima, bem como, o
preco médio de venda do produto retalho a fim de identificar qual seria o custo de um projeto
se utilizasse matéria prima nobre, e qual seria o custo se utilizasse o produto retalho.

No quadro 4 sdo apresentados 0s itens de matéria prima que tiveram maior rotacao no
estoque durante o periodo estudado 01-08-2013 a 31-09-2013, bem como, o custo de compra

de cada item.
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CHAPA GROSSA 6,3 2440X12000 CIVIL 300/ A36 R$ 2,82
CHAPA GROSSA 8 2440X12000 CIVIL 300/ A36 R$ 2,59
CHAPA GROSSA 9,5 2440X12000 CIVIL 300/ A36 R$ 2,59
CHAPA GROSSA 12,5 2440X12000 CIVIL 300/ A36 R$ 2,59
CHAPA GROSSA 16 2440X12000 CIVIL 300/ A36 R$ 2,59
CHAPA GROSSA 19 2440X12000 CIVIL 300/ A36 R$ 2,59
CHAPA GROSSA 22,4 2440X12000 CIVIL 300/ A36 R$ 2,59
CHAPA GROSSA 25 2440X12000 CIVIL 300/ A36 R$ 2,59
CHAPA GROSSA 31,5 2440X12000 CIVIL 300/ A36 R$ 2,59
CHAPA GROSSA 37,5 2440X12000 CIVIL 300/ A36 R$ 2,59
CHAPA GROSSA 44,5 2440X12000 CIVIL 300/ A36 R$ 2,82
CHAPA GROSSA 50 2440X12000 CIVIL 300/ A36 R$ 2,82
CHAPA GROSSA 63 2440X12000 CIVIL 300/ A36 R$ 2,82
CHAPA GROSSA 75 2440X6000 CIVIL 300/ A36 R$ 2,82
CHAPA GROSSA 89 2440X6000 CIVIL 300/ A36 R$ 3,05
CHAPA GROSSA 100 2440X6000 CIVIL 300/ A36 R$ 3,05
CHAPA GROSSA 6,3 2440X12000 A 572 Gr50 R$ 2,90
CHAPA GROSSA 8 2440X12000 A 572 Gr50 R$ 2,67
CHAPA GROSSA 9,5 2440X12000 A 572 Gr50 R$ 2,67
CHAPA GROSSA 12,5 2440X12000 A 572 Gr50 R$ 2,67
CHAPA GROSSA 16 2440X12000 A 572 Gr50 R$ 2,67
CHAPA GROSSA 19 2440X12000 A 572 Gr50 R$ 2,67
CHAPA GROSSA 22,4 2440X12000 A 572 Gr50 R$ 2,67
CHAPA GROSSA 25 2440X12000 A 572 Gr50 R$ 2,67
CHAPA GROSSA 31,5 2440X12000 A 572 Gr50 R$ 2,67
CHAPA GROSSA 37,5 2440X12000 A 572 Gr50 R$ 2,67
CHAPA GROSSA 44,5 2440X12000 A 572 Gr50 R$ 2,90
CHAPA GROSSA 50 2440X12000 A 572 Gr50 R$ 2,90
CHAPA GROSSA 63 2440X6000 A 572 Gr50 R$ 2,90
CHAPA GROSSA 75 2440X6000 A 572 Gr50 R$ 2,90
CHAPA GROSSA 89 2440X6000 A 572 Gr50 R$ 3,13
CHAPA GROSSA 100 2440X6000 A 572 Gr50 R$ 3,13
PRECO MEDIO: R$ 2,76

Quadro 4 - Itens de matéria prima que tiveram maior rotagéo no estoque durante o periodo estudado
Fonte: dados da pesquisa (2013)

Somando o prec¢o por Kg de cada item e dividindo pela quantidade de itens de matéria

prima obtém-se um preco médio da matéria prima de R$ 2,76Kg.
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O quadro 5 mostra a quantidade de retalho vendido que néo foi possivel a reutilizacdo

no processo de producdo dos projetos e o preco praticado pela venda durante o periodo em

estudo.

1 23250 01/ago 102 R$ 0,70 14290,00 R$ 10.003,00
2 23251 01/ago 102 R$ 1,42 350,00 R$ 498,00

3 23254 01/ago 1032 R$ 0,52 36940,00 R$ 19.208,80
4 23351 06/ago 1076 R$ 0,64 17070,00 R$ 10.924,50
5 23374 07/ago 1032 R$ 0,52 30520,00 R$ 15.870,40
6 23401 08/ago 1076 R$ 0,60 3420,00 R$ 2.052,00
7 23404 08/ago 1076 R$ 0,60 10150,00 R$ 6.104,29
8 23487 13/ago 102 R$ 0,63 14070,00 R$ 8.849,00
9 23511 17/ago 1032 R$ 0,52 30510,00 R$ 15.865,20
10 23546 15/ago 1076 R$ 0,60 16640,00 R$ 9.984,00
11 23772 27/ago 1032 R$ 0,52 31520,00 R$ 16.390,40
12 23774 27/ago 1076 R$ 0,59 12090,00 R$ 7.103,30
13 23783 27/ago 1076 R$ 0,58 28010,00 R$ 16.201,00
14 23816 29/ago 1032 R$ 0,52 21670,00 R$ 11.268,40

Total 267250,00 | R$ 150.322,29
Valor Médio R$0,56/kg

Quadro 5 - Retalho vendido que né&o foi possivel a reutiliza¢do no processo de producdo no periodo em

estudo

Fonte: dados da pesquisa (2013)

R$ 0,56 por Kg na venda do produto retalho

Somando o valor liquido total dividido peta quantidade chega-se a um preco médio de

De posse dessas informacbes foram levantados os projetos internos e externos

realizados no periodo em estudo, com a finalidade de comparar o custo dos mesmos,

utilizando material nobre e utilizando o produto retalho, como pode ser visualizado no quadro

6.
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CAIXA DE PO 1 27910 | R$056 | R$15630 | R$276 | R$770.32
CAVALEL'ETSC)%E PEGAS | 628450 | R$056 | R$351932 | R$276 | R$17.345.22
CAVALETES SOLDA | 313060 | R$056 | R$1.753.14 | R$276 | R$8.640.46
TRANSFER'?ORES JATO | 13560 | R$0,56 R$7594 | R$276 | R$37426
QUADRO DAS
A Uei 440490 | R$056 | R$246674 | R$276 | R$12.157,52
MESAS PE?%%EC 150401 5117900 | R$056 | R$11.860,74 | R$276 | R$58.456,52
PECAS PARA CALHA | 42290 | R$056 | R$23682 | R$276 | R$1.167,20
SUPOREi?gchAPAS 1396310 | R$056 | R$7.81934 | R$276 | R$38.53816
SUPORTE E PECAS PARA
o 65080 | R$056 | R$36445 | R$276 | R$1.79621
TRANSFER'ZDORES JATO | 13560 | R$0,56 R$7594 | R$276 | R$37426
CAVALETES PRE
s R |1000000| R$056 | R$5600,00 | R$276 | R$27.600,00
OBRAS DE CLIENTE
AN 250000 | R$056 | R$1.40000 | R$276 | R$6.90000
TOTAIS 61587 kg R$ 35.328.72 R$ 174.120,12
VALOR ECONOMIZADO R$138.791.40

Quadro 6 — Projetos com aproveitamento do produto retalho

Fonte: dados da pesquisa (2013)

Considerando que o peso total de material utilizado nos projetos foi de 61587 Kg, e

que o valor médio de venda do retalho é de R$ 0,56 resulta num custo de R$ 35.328,72

fazendo a comparacdo com o preco médio de compra de matéria prima que é de R$ 2,76

chegando a um custo de R$ 174.120,12. Através desses dados pode-se observar o valor

economizado de R$ 138.791,40 obtendo assim 492,86% de economia.

Para tornar os dados levantados mais claros e visualmente mais expressivos foi

elaborado um grafico que mostra a diferenca na utilizacdo do produto retalho em comparacédo

com a utilizacdo da matéria prima nobre.
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PRODUTO RETALHO X MATERIA PRIMA NOBRE

M VALOR UTILIZANDO RETALHO H VALOR UTILIZANDO
MP NOBRE

RS 174.120,12

RS 35.328,72

PROJETOS COM APROVEITAMENTO DO PRODUTO RETALHO

Gréfico 1: Diferenca na utilizacdo do produto retalho em comparacgdo com a utilizagcdo da matéria prima
nobre.
Fonte: dados da pesquisa (2013)

No grafico 1 pode-se visualisar como é grande a diferenca de valor utilizando o

produto retalho em comparag¢do com a matéria prima nobre.

4.4 PLANO DE MELHORIA PARA REUTILIZACAO DO PRODUTO RETALHO

Ha dois anos a meta de perda de matéria prima da empresa era de ndo ultrapassar 14%.
Através de projetos de melhorias esse indice baixou e atualmente a meta da empresa € nao
ultrapassar 11% de perda de matéria prima, porém, para o proximo ano o objetivo é reduzir
1% alcancando a arrojada meta de ndo exceder 10% de perda.

Apos identificar que existe uma grande economia utilizando o produto retalho foi
proposto um plano de melhoria onde todo o projeto interno e externo passassem por uma
analise criteriosa, onde pode-se identificar, se é possivel reutilizar o produto retalho,
comparando as dimensdes existentes nos projetos bem como os procedimentos de emenda
estabelecidos pelo cliente, seja ele interno ou externo. Essa analise devera ser realizada no

momento em que o projeto chega até o setor de pesquisa e desenvolvimento/programacéo,
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onde se obtém a distribuicdo das etapas dos projetos na producdo e a geracdo do plano de
corte.

Para tornar o produto retalho visivel para que os setores responsaveis possam utiliza-
los de forma agil e rapida, no momento que o produto retalho sai da maquina de corte ele
devera ser classificado pela sua espessura, alocando-o em suportes, ou separando em pilhas
facilitando a movimentagao. Abaixo visualiza-se as fotos do produto retalho.

Figura 6: Fotos do produto retalho
Fonte: dados da pesquisa (2013)

No momento em que o retalho é separado o técnico de processo responsavel pela sua
separacdo lanca inicialmente os dados do retalno em planilhas eletrénicas com futura
automatizacdo dessa etapa do processo, onde o proprio software permite identificar as
dimenses do produto retalho, consequentemente langando automaticamente esses retalhos no
sistema de estoque da empresa X, como acontece com a matéria prima nobre e com as pecas

para projetos que seguem na linha de producéo.
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Se faz necessario também a implantacdo de um almoxarifado virtual onde o produto
retalno possa ser visualizado da mesma forma da matéria prima que estd em estoque €
visualizada, pois € necessario facilitar a visualizacdo e a utilizacio do mesmo, ndo
aumentando o tempo de envolvimento das pessoas no processo e o tempo de fabricacdo das
pecas na producdo. Abaixo visualiza-se dois projetos internos que o produto retalho foi

reutilizado.

Figura 7:Dois projetos internos que o produto retalho foi reutilizado
Fonte: dados da pesquisa (2013)
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Na figura acima pode-se visualizar algumas pecas cortadas que sdo provenientes
somente do produto retalho, retalhos que serdo reaproveitadas em um projetos internos de
melhoria. J& na figura abaixo pode-se visualizar o colaborador da Empresa X furando as pecas
na maquina para projetos de clientes externos que também sdo provenientes do produto

retalho.

Figura 8: Colaborador da Empresa X furando as pe¢as na maquina para projetos oriundos de retalho
Fonte: dados da pesquisa (2013)

Estas figuras comprovam que existe uma grande vantagem na reutilizacdo do produto
retalho, que passou de um produto descartado para um produto que pode sim ser reutilizado
de uma forma que venha agregar valor a producao.



5 CONSIDERACOES FINAIS

A competitividade entre as empresas estd cada vez mais acirrada, deste modo a
otimizacdo maxima de matéria prima é fundamental para garantir o menor custo para
empresa, melhorar os lucros e consequentemente torna-la mais competitiva.

Com o aproveitamento da matéria prima retalho para utilizacdo em obras internas e
externas, a empresa reduz seus custos. A partir da definicdo do problema de pesquisa e dos
objetivos, foi elaborado um embasamento tedrico fundamentado por autores da disciplina de
administracdo de producgéo, apresentando as principais caracteristicas e conceitos relacionados
a administracdo de producgdo, qualidade ,formas e ferramentas de padronizacdo, analise
econdmica e financeira e geragao de valor agregado.

Apos a revisdo bibliogréfica teve inicio a coleta de dados, a fim de atingir os objetivos
inicialmente propostos. Foi apurado que a empresa ndo tem custo no processo do produto
retalho, haja vista, que o custo do mesmo ja esta embutido no valor do projeto, sendo assim
paga pelo cliente.

O levantamento dos itens de matéria prima que tiveram maior rotacdo em estoque, seu
preco de custo, as vendas executadas do produto retalho tabeladas por quantidade e preco de
venda praticado, bem como as obras internas ocorridas no periodo, permitiram identificar qual
0 custo das obras utilizando material nobre e qual o custo das obras utilizando o produto
retalho. Foi verificado que a utilizagdo do produto retalho em obras ou pegas com dimensdes
proporcionais a este material, gerou a redugéo de custos expressivos para a empresa.

A partir da identificacdo de que os custos relacionados as obras que utilizam o produto
retalho sdo expressamente inferiores ao custo das obras que utilizam material nobre, foi
possivel elaborar um plano de melhoria, a fim de identificar novas normas e procedimentos
que incluam o produto retalho ao estoque com as suas respectivas dimensdes e classificacoes,

assim como é feito com a matéria prima. Os objetivos e metas que a empresa se propde a
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alcangar como cumprimento do plano de melhoria, foram elaborados de forma simples,
realista e realizavel, de acordo com as necessidades e pretensfes da empresa.

Este trabalho foi desenvolvido objetivando contribuir na gestdo administrativa da
producdo a fim de identificar a viabilidade de reutilizacdo do produto retalho. Foi escrito em
linguagem simples para melhor compreensdo do plano e fica a cargo da empresa a
implantacdo das propostas aqui apresentadas. Porém, fica a expectativa de que a empresa
apligue o plano de melhoria.

Assim acredita-se que o presente trabalho cumpriu os seus objetivos inicialmente
propostos ao apurar o custo total envolvido no processo do produto retalhno em comparagédo
com o valor de compra de matéria prima, e também ao propor um plano de melhoria para a
empresa considerando a viabilidade da reutilizacdo do retalho.

Sugere-se para trabalhos futuros o desenvolvimento de pesquisas que abordem o0s
assuntos sobre a otimiza¢do do uso de matéria prima, diminui¢do de custos de producdo e
desenvolvimento de sistemas que possam tornar a producdo mais eficiente e eficaz, que

certamente irdo contribuir imensamente para o desenvolvimento e crescimento da empresa.
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